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Description 

The invention relates to a hot runner distributor for injection moulds having a manifold which can be 
heated, in which distributor runners for the liquid plastics lead to several nozzles from a central feeding 
point, the nozzles being inserted in a cavity plate, with a cable-connection chamber, which is 
constructed on the underside of the manifold between the latter and the cavity plate and is enclosed 
by a chamber wall, on which a conduit pipe protrudes laterally, through which the connection cables 
are introduced for an electrical heating element located outside of the distributor runners in the 
manifold. 

This type of hot runner distributor is used for guiding the liquid plastic fed in at a central feeding point 
to the individual nozzles. The liquid plastic consisting of thermoplastic must be maintained at its 
temperature. For this purpose the manifold is electrically heated, as are the nozzles. To enable this, an 
electrical element is embedded in the manifold. 

With a known hot runner distributor (AT-B-286 607) the electrical heating element is arranged directly 
in the distributor runner; its electrical connections are brought out of the manifold at the side. This 
makes complex sealing necessary which is susceptible to faults. 

Hot runner distributors of the type mentioned at the start are generally known. 

With a known embodiment of such a hot runner distributor the connections for this electrical heating 
element are brought out on the underside of the manifold. Compartment walls, which extend between 
the manifold and the upper side of the cavity plate, enclose a cable-connection chamber from which 
the electrical cables are brought out at the side via a conduit pipe. 

During the operation of injection moulds, it can occur that in the area of the nozzles liquid plastic 
escapes in the area between the cavity plate and the manifold. This liquid plastic can also penetrate 
into the cable-connection chamber and enclose the connection cables brought out from the conduit 
pipe. The solidified plastic compound must be cleared off before the injection mould and the hot 
runner distributor can be put into operation again. 

The procedure involves not only very much work, but also often leads to damage of the connection 
cables for the electrical heating element on the manifold and the heating element itself. The repair 
work that is then rendered necessary represents a substantial additional amount of work and loss of 
time. 

The object of the invention is therefore to form a hot runner reinforcement of the type mentioned at the 
start such that, in the case of leakage in the area between the manifold and the cavity plate, escaping 
liquid plastic will not impair the electrical heating elements of the manifold and their heating cables. 

This object is solved according to the invention such that the cable connection compartment and at 
least one part of the adjoining conduit pipe are encapsulated with a temperature-resistant, electrically- 



insulating compound and that a flexible pipe or hose tightly joined to the conduit pipe encloses the 
connection cables and is tightly joined to a connection coupling. 

Consequently, in the case of leakage, this prevents liquid plastic from penetrating at any point up to 
the electrical connection cables or the heating elements. These connection cables are then not 
surrounded by solidified plastic mass. 

Since the functioning capability of the electrical heating element on the manifold is retained even in the 
case of a fault, the manifold can be heated after removal from the cavity plate such that the plastic 
mass in the contact area to the manifold and the parts connected to it, which are also heated, remain 
molten. The plastic mass which has become hardened in the other areas further away from the 
manifold can be removed from the manifold relatively easily - by subdivision into a few large parts if 
necessary - without the connection cables being impaired. The repair work required in such a case of 
a fault is consequently substantially reduced. 

Advantageous embodiments are the object of dependent claims. 

The invention is explained in more detail in the following example of an embodiment which is 
illustrated in the drawing. 

The drawing shows a vertical section through a hot runner distributor for an injection mould with a 
connected cavity plate. 

A manifold 1 exhibits an encapsulated core 3 of copper or a copper alloy in a single-sided open jacket 
2. Distributor runners 4, which in the illustrated embodiment consist of corrosion resistant materials, 
are set into the copper core 3 of the manifold 1 . The distributor runners 4 lead from a central feeding 
point 5 at which the liquid thermoplastic, arriving for example from an extruder, is fed to a number of 
nozzles 6, which are joined by flanges to the manifold 1. 

The nozzles 6 are arranged in holes 7 of a cavity plate 8 which forms the upper part of the injection 
mould. The manifold 1 is bolted to the cavity plate 8 by the mounting bolts 9 arranged in the area of 
the nozzles 6, whereby the nozzles 6 are clamped between the manifold 1 and the cavity plate 8. 

The nozzles 6 and the manifold 1 are heated electrically to maintain the liquid plastic at the required 
temperature for a proper injection process. An electrical heating element 10 is embedded for this 
purpose into the copper core 3 of the manifold 1 which is for example embodied as a tubular heating 
element. The connections 11 of this electrical heating element 10 lead on the underside of the 
manifold 1 into a cable-connection chamber 12 located centrally in this position. A chamber wall 13, 
which for example is formed by a metal cylinder, encloses the cable-connection chamber 12 and 
extends between the manifold 1 and the cavity plate 8. 

At the side a conduit pipe 14, set into the chamber wall 13 and to which one end of a flexible tube or 
hose 15 is tightly joined with a pipe clip 16, protrudes out of the cable-connection chamber 12. The 
flexible tube or hose 15 consists of temperature-resistant material, for example metal. The flexible tube 
or hose 15 leads to a connection coupling 17, which is only schematically indicated in the drawing and 
which is fitted at the side of the mould and is also tightly connected to the connection coupling 17. The 
connection coupling 17 is located outside of the zone which can be reached by the liquid plastic. 



The connection cables 1 8 fitted to the connections 1 1 of the electrical heating element are brought out 
of the cable-connection chamber 12 through the side conduit pipe 14 and run through the flexible tube 
or hose 15 to the connection coupling 17. As indicated in the drawing, the cable-connection chamber 
12 and at least one part of the adjoining conduit pipe 14 is potted with a temperature-resistant and 
electrically-insulating compound 19, preferably a ceramic compound. 

If, due to leakage in the area of the nozzles 6, liquid plastic enters the intervening space 20 between 
the manifold 1 and the cavity plate 8, this liquid plastic can enclose the parts located there, in 
particular the chamber wall 13 and the flexible tube or hose 15; however, it cannot penetrate through 
to the connection cables 18 and the connection coupling 17. Even if the liquid plastic penetrates 
between the chamber wall 13 and the cavity plate 8, it cannot fill the cable-connection chamber, 
because this is potted with the ceramic compound. The ceramic compound, that has penetrated and 
solidified, can therefore be relatively easily removed, in particular because the functional capability of 
the electrical heating element 10 of the manifold 1 is maintained, so that it can be heated to largely 
prevent the liquid plastic from sticking. It is sufficient to release the hose 15 at the pipe clip 16 and to 
replace it; the connection cables 18 then remain undamaged. 

Claims 

1. Hot runner distributor for injection moulds having a manifold (1) which can be heated, in which 
distributor runners (4) for the liquid plastics lead to several nozzles (6) from a central feeding point 
(5), said nozzles being inserted in a cavity plate (8), with a cable-connection chamber (12) which 
is constructed on the underside of the manifold (1) between the latter and the cavity plate (8), and 
is enclosed by a chamber wall (13) on which a conduit pipe (14) protrudes laterally, through which 
the connection cables (18) are introduced for an electrical heating element (10) located outside 
the distributor runners (4) in the manifold (1), characterized in that the cable-connection chamber 
(12) and at least one part of the connecting conduit pipe (14) are potted with a temperature- 
resistant, electrically-insulating compound (19), and that a flexible tube or hose (15) tightly joined 
to the conduit pipe (14) encloses the connection cables (18) and is tightly joined to a connection 
coupling (17). 

2. Hot-runner distributor according to Claim 1, characterized in that the temperature-resistant 
compound with which the cable-connection chamber (12) and at least one part of the conduit pipe 
(14) are potted, is a ceramic compound (19). 

3. Hot-runner distributor according to Claim 1, characterized in that the flexible pipe or the hose (15) 
is joined to the connecting conduit pipe (14) by a pipe-clip (16). 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft einen HeiBkanalverteiler 
fOr SpritzgieBwerkzeuge mit einem beheizbaren 
Verteilberblock, in dem Verteilerkanale fOr die 
Kunststoffschmelze von einer zentralen Zufuhrstelle 
zu mehreren AnspritzdUsen fuhren, die in einer 
DOsenplatte eingesetzt sind, mit einer Kabelan- 
schluBkammer, die an der Unterseite des Verteiler- 
blocks zwischen diesem und der DOsenplatte aus- 
gebildet und von einer Kammerwand umschlossen 
ist, an der ein Kabelrohrstutzen seitlich herausragt, 
durch den die AnschluBkabel fOr ein auBerhalb der 
Verteilerkanale im Verteilerkanal angeordnetes 
elektrisches Heizelement eingefOhrt sind. 

Derartige HeiBkanalverteiler dienen dazu, die 
an einer zentralen Zufuhrstelle zugefOhrte Kunst- 
stoffschmelze zu den einzelnen AnspritzdUsen zu 
leiten. Die aus thermoplastischem Kunststoff beste- 
hende Kunststoffschmelze muB dabei auf ihrer 
Temperatur gehalten werden. Zu diesem Zweck 
wird der Verteilerblock ebenso wie die AnspritzdU- 
sen elektrisch beheizt. Hierzu ist in den Verteiler- 
block ein elektrisches Heizelement eingebettet. 

Bei einem bekannten HeiBkanalverteiler (AT-B- 
286 607) ist das elektrische Heizelement unmittel- 
bar im Verteilerkanal angeordnet; seine elektri- 
schen AnschlOsse sind seitlich aus dem Verteiler- 
block herausgefOhrt Dies macht eine aufwendige 
und storanfallige Abdichtung erforderlich. 

HeiBkanalverteiler der eingangs genannten Gat- 
tung sind allgemein bekannt. 

Bei einer bekannten AusfUhrungsform eines 
solchen HeiBkanalverteilers sind die AnschlOsse fur 
dieses elektrische Heizelement an der Unterseite 
des Verteilerblocks herausgefuhrt. KammerwSnde, 
die sich zwischen dem Verteilerblock und der 
Oberseite der DOsenplatte erstrecken, umschliefien 
eine KabelanschluBkammer, aus der seitlich Uber 
einen Kabelrohrstutzen die elektrischen Kabel her- 
ausgefOhrt sind. 

Beim Betrieb von SpritzgieBwerkzeugen kann 
es vorkommen, daB im Bereich der AnspritzdUsen 
Kunststoffschmelze in den Bereich zwischen der 
DOsenplatte und dem Verteilerblock austritt. Diese 
Kunststoffschmelze kann auch in die Kabelan- 
schluBkammer eindringen und umschlieBt die aus 
dem Kabelrohrstutzen herausgefOhrten AnschluBka- 
bel. Die erstarrte Kunststoff masse muB beseitigt 
werden, bevor das SpritzgieBwerkzeug und der 
HeiBkanalverteiler wieder in Betrieb genommen 
werden konnen. 

Dieser Vorgang ist nicht nur sehr arbeitsauf- 
wendig, sondern fUhrt auch haufig zu einer Be- 
schadigung der AnschluBkabel fUr das elektrische 
Heizelement des Verteilerblocks und der Heizel- 
emente selbst. Die dadurch notwendig werdenden 
zusatzlichen Reparaturarbeiten stellen einen erheb- 



lichen zusatzlichen Arbeitsaufwand und Zeitverlust 
dar. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen 
HeiBkanalverstarker der eingangs genannten Gat- 

5 tung so auszubilden, daB die im Fade einer Un- 
dichtheit in den Bereich zwischen dem Verteiler- 
block und der DOsenplatte austretende Kunststoff- 
schmelze die elektrischen Heizelemente des Ver- 
teilerblocks und deren AnschluBkabel nicht beein- 

70 trachtigt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB die KabelanschluBkammer und minde- 
stens ein Teil des anschlieBenden Kabelrohrstut- 
zens mit einer temperaturbestandigen, elektrisch 

75 isolierenden Masse vergossen sind, und daB ein 
mit dem Kabelrohrstutzen dicht verbundenes flexi- 
bles Rohr bzw. Schlauch die AnschluBkabel umhOllt 
und mit einer AnschluBkupplung dicht verbunden 
ist. 

20 Damit wird verhindert, daB im Falle einer Un- 

dichtheit Kunststoffschmelze an irgendeiner Stelle 
bis zu den elektrischen AnschluBkabeln bzw. den 
Heizelementen vordringen kann. Diese AnschluBka- 
bel werden somit nicht von erstarrter Kunststoff- 

25 masse umschlossen. 

Da die Funktionsfahigkeit des elektrischen Hei- 
zelements des Verteilerblocks auch in diesem St6- 
rungsfall erhalten bleibt, kann der Verteilerblock 
nach dem Abnehmen von der DOsenplatte so be- 

30 heizt werden, daB die Kunststoff masse im Kontakt- 
bereich zum Verteilerblock und den daran ange- 
schlossenen, ebenfalls erhitzten Teilen schmelz- 
flUssig bleibt. Die in den Obrigen, weiter vom Ver- 
teilerblock entfernten Bereichen ausgehartete 

35 Kunststoffmasse kann dann verhaltnismaflig ein- 
fach - gegebenenfalls nach Aufteilen in wenige 
groBere Teile - vom Verteilerblock abgenommen 
werden, ohne daB die AnschluBkabel dabei beein- 
trachtigt werden. Die in einem Storungsfall erfor- 

40 derlichen Instandsetzungszeiten werden dadurch 
erheblich herabgesetzt. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand 
von UnteransprOchen. 

Die Erfindung wird nachfolgend an einem Aus- 

45 fOhrungsbeispiel nMher erlautert, das in der Zeich- 
nung dargestellt ist. 

Die Zeichnung zeigt einen senkrechten Schnitt 
durch einen HeiBkanalverteiler fOr ein SpritzgieB- 
werkzeug mit angeschlossener DOsenplatte. 

so Ein Verteilerblock 1 weist in einem einseitig 

offenen Mantel 2 einen vergossenen Kern 3 aus 
Kupfer Oder einer Kupferlegierung auf. In den Kup- 
ferkern 3 des Verteilerblocks 1 sind Verteilerkanale 
4 eingelegt, die bei dem dargestellten AusfOh- 

55 rungsbeispiel aus korrosionsfestem Material beste- 
hen. Die Verteilerkanale 4 fOhren von einer zentra- 
len Zufuhrstelle 5, an der die von beispielsweise 
einem Extruder kommende thermoplastische 
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Kunststoffschmelze zugefUhrt wird, zu mehreren 
AnspritzdUsen 6, die an dem Verteilerblock 1 ange- 
flanscht sind. 

Die AnspritzdUsen 6 sind in Bohrungen 7 einer 
das Oberteii des SpritzgieBwerkzeugs bildenden 5 
DUsenplatte 8 angeordnet. Der Verteilerblock 1 ist 
durch im Bereich der AnspritzdUsen 6 angeordnete 
Befestigungsschrauben 9 mit der DUsenplatte 8 
verschraubt, wobei die AnspritzdUsen 6 zwischen 
dem Verteilerblock 1 und der DUsenplatte 8 einge- w 
spannt sind. 

Die AnspritzdUsen 6 und der Verteilerblock 1 
sind elektrisch beheizt, um die Kunststoffschmelze 
auf der fUr einen ordnungsgemaSen Spritzvorgang 
erforderlichen Temperatur zu halten. Hierzu ist in ;s 
den Kupferkern 3 des Verteilerblocks 1 ein elektri- 
sches Heizelement 10 eingebettet, das beispiels- 
weise als Rohrheizkorper ausgefUhrt ist. Die An- 
schlUsse 11 dieses elektrischen Heizelements 10 
mUnden an der Unterseite des Verteilerblocks 1 in 20 
einer dort zentrisch angeordneten KabelanschluB- 
kammer 12. Eine Kammerwand 13, die beispiels- 
weise von einem Metallzylinder gebildet wird, um- 
schlieBt die KabelanschluBkammer 12 und erstreckt 
sich zwischen dem Verteilerblock 1 und der DUsen- 25 
platte 8. 

Seitlich fUhrt aus der KabelanschluBkammer 12 
ein in die Kammerwand 13 eingesetzter Kabelrohr- 
stutzen 14 heraus, auf dem ein Ende eines flexi- 
blen Rohres bzw. Schlauches 15 mittels einer 30 
Rohrschelle 16 dicht befestigt ist. Das flexible Rohr 
bzw. der Schlauch 15 besteht aus temperaturbe- 
stSndigem Material, beispielsweise Metall. Das fle- 
xible Rohr bzw. der Schlauch 15 fuhrt zu einer in 
der Zeichnung nur schematisch angedeuteten An- 35 
schluBkupplung 17, die seitlich am Werkzeug ange- 
bracht ist, und ist mit dieser ebenfalls dicht verbun- 
den. Die AnschluBkupplung 17 ist auBerhalb der 
Zone angeordnet, in die Kunststoffschmelze gelan- 
gen kann. 40 

Die an den Anschlussen 11 des elektrischen 
Heizelements angebrachten AnschluBkabel 18 sind 
aus der KabelanschluBkammer 12 durch den seitli- 
chen Kabelrohrstutzen 14 herausgefuhrt und ver- 
laufen durch das flexible Rohr bzw. den Schlauch 45 
15 zur AnschluBkupplung 17. Wie in der Zeichnung 
angedeutet ist, ist die KabelanschluBkammer 12 
und mindestens ein Teil des anschlieBenden Kabel- 
rohrstutzens 14 mit einer temperaturbestandigen 
und elektrisch isolierenden Masse 19 vergossen, so 
vorzugsweise einer Keramikmasse. 

Wenn infolge einer Undichtheit im Bereich der 
AnspritzdUsen 6 Kunststoffschmelze in den Zwi- 
schenraum 20 zwischen dem Verteilerblock 1 und 
der DUsenplatte 8 eintritt, kann diese Kunststoff- 55 
schmelze zwar die dort befindlichen Teile, insbe- 
sondere die Kammerwand 13 und das flexible Rohr 
bzw. den Schlauch 15 umschlieBen; sie kann je- 



doch nicht bis zu den AnschluBkabeln 18 und der 
AnschluBkupplung 17 vordringen. Selbst wenn die 
Kunststoffschmelze zwischen der Kammerwand 13 
und der DUsenplatte 8 eindringt, kann sie die Ka- 
belanschluBkammer 12 nicht ausfullen, weil diese 
mit der Keramikmasse vergossen ist. Die einge- 
drungene und erstarrte Keramikmasse kann daher 
verhaltnismaBig leicht entfernt werden, insbesonde- 
re weil die Funktionsfahigkeit des elektrischen Hei- 
zelements 10 des Verteilerblocks 1 erhalten beibt, 
so daB dieser beheizt werden kann, um ein Fest- 
hSngen der Kunststoffmasse weitgehend zu verhin- 
dern. Es reicht aus. den Schlauch 15 an der Rohr- 
schelle 16 zu losen und auszutauschen; die An- 
schluBkabel 18 bieiben dabei unbeschadigt. 

Patentansprllche 

1. HeiBkanalverteiler fUr SpritzgieBwerkzeuge mit 
einem beheizbaren Verteilberblock (1), in dem 
VerteilerkanSle (4) fur die Kunststoffschmelze 
von einer zentralen Zufuhrstelle (5) zu mehre- 
ren AnspritzdUsen (6) fUhren, die in einer DU- 
senplatte (8) eingesetzt sind, mit einer Kabel- 
anschluBkammer (12), die an der Unterseite 
des Verteilerblocks (1) zwischen diesem und 
der DUsenplatte (8) ausgebildet und von einer 
Kammerwand (13) umschlossen ist, an der ein 
Kabelrohrstutzen (1 4) seitlich herausragt, durch 
den die AnschluBkabel (18) fUr ein auBerhalb 
der VerteilerkanSle (4) im Verteilerblock (1) 
angeordnetes elektrisches Heizelement (10) 
eingefUhrt sind, dadurch gekennzeichnet, daB 
die KabelanschluBkammer (12) und minde- 
stens ein Teil des anschlieBenden Kabelrohr- 
stutzens (14) mit einer temperaturbestandigen, 
elektrisch isolierenden Masse (19) vergossen 
sind, und daB ein mit dem Kabelrohrstutzen 
(14) dicht verbundenes flexibles Rohr bzw. 
Schlauch (15) die AnschluBkabel (18) umhUllt 
und mit einer AnschluBkupplung (17) dicht ver- 
bunden ist. 

2. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die temperaturbestandige 
Masse, mit der die KabelanschluBkammer (12) 
und mindestens ein Teil des Kabelrohrstutzens 
(14) vergossen sind, eine Keramikmasse (19) 
ist. 

3. HeiBkanalverteiler nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das flexible Rohr bzw. der 
Schlauch (15) mit dem KabelanschluBstutzen 
(14) durch eine Rohrschelle (16) verbunden ist. 
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Claims 

1. Hot runner distributor for injection moulds hav- 
ing a manifold (1) which can be heated, in 
which distributor runners (4) for the liquid plas- 
tics lead to several nozzles (6) from a central 
feeding point (5), said nozzles being inserted 
in a cavity plate (8), with a cable-connection 
chamber (12) which is constructed on the un- 
derside of the manifold (1) between the latter 
and the cavity plate (8), and is enclosed by a 
chamber wall (13) on which a conduit pipe 
protrudes laterally, through which the connec- 
tion cables (18) are introduced for an electrical 
heating element (10) located outside the distri- 
butor runners (4) in the manifold (1), character- 
ized in that the cable-connection chambers 
(12) and at least one part of the connecting 
conduit pipe (14) are potted with a tempera- 
ture-resistant, electrically-insulating compound 
(19), and that a flexible tube or hose (15) 
tightly joined to the conduit pipe (14) encloses 
the connection cables (18) and is tightly joined 
to a connection coupling (17). 

2. Hot-runner distributor according to Claim 1, 
characterized in that the temperature-resistant 
compound with which the cable-connection 
chamber (12) and at least one part of the 
conduit pipe (14) are potted, is a ceramic 
compound. 

3. Hot-runner distributor according to Claim 1, 
characterized in that the flexible pipe or the 
hose (15) is joined by a pipe-clip (16). 



par une masse (19) resistant & la chaleur et 
isolante Slectriquement, et en ce qu'un tuyau 
flexible (15) relig de mani&re gtanche & la 
conduite de cables (14) gains les cables de 
5 raccordement (18) et est relig de manifcre 6tan- 

che a un accouplement de raccordement (17). 

2. Distributeur de canaux chauffants selon la re- 
vendication 1 , caract§ris6 en ce que la masse 

10 resistant a la chaleur, par laquelle la chambre 

de raccordement de cables (12) et au moins 
une partie de la conduite de cables (14) sont 
scenes, est une masse de mature cSramique 
(19). 

75 

3. Distributeur de canaux chauffants selon la re- 
vendication 1, caract6ris6 en ce que le tuyau 
flexible (15) est raccordS a la conduite de 
cables (14) par une bride d'attache (16). 

20 
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Revendicatlons 



1. Distributeur de canaux chauffants pour moules 

& injection comportant un bloc de distribution ao 
chauffant (1), dans lequel des canaux de distri- 
bution (4) destines k la masse fondue de ma- 
ture plastique m&nent d'un poste d'alimenta- 
tion central (5) a plusieurs buses d'injection 
(6), qui sont monies dans une plaque porte- 45 
buses (8), une chambre de raccordement de 
cables (12), qui est formge sur la partie inte- 
rieure du bloc de distribution (1) entre celui-ci 
et la plaque porte-buses et est entour€e d'une 
paroi (13) sur laquelle fait saillie Iat6ralement 50 
une conduite de cables (14) a travers laquelle 
passent les cables de raccordement (18) pour 
un £l£ment chauffant Slectrique (10) agenc§ a 
l'ext§rieur des canaux de distribution (4) dans 
le bloc de distribution (1), caract6ris6 en ce 55 
que la chambre de raccordement de cables 
(12) et au moins une partie de la conduite de 
cables (14) qui iui est raccordSe sont scenes 
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